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sedert 27~11-»69 # 

Gemachtig&e: Ir e Ho Tuinzing Co3«, Postbus 314, te A r n h e n 
Ingeroepen recht van voorrang: i 

Korte aanduiding* Werkwijze voor hct vervaardigen van langwerpige 

produkten, alsmede aldus vervaardigde produktene 



Be uitvinding heeft betrekking op een werkwijze voor het ver- 
vaardigen van langvrerpige produkten, vaarbij tenminste een opper- 

^ ) vlaktelaag en een schuimlaag of opsohuimbare laag geli jkti jdig 
coaxiaal worden geexti-udeerd* 

5 0 Hoev/el een dergelijke verkvijze bekend is, sijn.tot nu toe 

geen produkten op de markt aangetrof fen, die volgens deze verkwijze 
zijn vervaardigdo V/aarschi jnli jk is de methode van geli jkti jdige 
extrusie van een schuimlaag en een andere laag niet in de praktijk 
toegepasty omdat men moeili jkheden verwachtte op het grenevlak .van 

) Q de twee lagen en omdat een gecompliceerdere en duurdere extrusie- 

machine moet worden gebruikto Wei zijn gelamineerde produkten bekend, 
die bestaan uit een schuimlaag en een oppervlaktelaag, echter daar^ 
bij zijn die beide lagen door een hechtmiddel met elkaar verbondeno' 
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Hoewel men bij net lamineren uit kan gaan van betrekkelijk goedkope 
in de handel verkrijgbare produkten, vraagt het aan elkaar verbinden . 
der lagen met een heohtniddel een extra bewerking, terwijl het voorts 
moeilijk is een duurzaam hechtmiddel te vinden en een scherpe over- 
s' gang van het materiaal uit de ene laag naar het materiaal uit de 

andere laag nagenoeg niet valt te vermijden met alle minder gunstige 
gsvolgen daarvan, 

De uitvinding beoogt een werkwijze van. het in de aanhef vermelde 
type te verschaffen* Op verrassende wijze is bij toepassing van de 

10o werkwijze volgens de uitvinding gebleken, dat de verwachte nadelen 
niet optreden en dat voordelen kunnen optreden, die nagenoeg niet 
waren te voorzien. De werkwijze volgens de vinding wordt hierdoor < 
gekenmerkt, dat het sc*uiim in hoofdzaak uit thermoplastische 
polytereftaalzure esters, in het bijzonder polyethyleenteref talaat, 

15o wordt gevormd, en dat de oppervlaktelaag voor tenminste 50 gewichts- 
prccent uit thermoplastische polyteref taalzure esters, in het bij- 
zonder polyethyleenteref UJLaat, wordt gevormdo Hot voordeol kan 
volgens de uitvinding een oppervlaktelaag worden gevormd uit een 
mengsel van thermoplastische polyteref taalzure esters? in het bij- 

20* zonder polyethyleenteref talaat, en tenminste 5 gevichtsprocent, bij 
voorkeur 3D°/o 9 glasvezels, Volgens een gunstige uitvoeringsvorm van 
de werkwijze volgens de uitvinding wordt de oppervlaktelaag voor 
ongeveer 100?b uit thermoplastische polyteref taalzure esters gevormdo 
Een te verkiezen werkwijze wordt volgens de uitvinding hierdoor 

23o gekenmerkt, dat tijdens de extrusie tussen de voor on^eveer IQOyo uit. 
thermoplastische polyethyleenteref taalzure esters gevormde opper- 
vlaktelaag en de schuimlaag een, in het bijzonder met ongeveer 30?o 
glasvezels, gevulde laag vordt e,angebrachto 

De meest aantrekkeli jke produkten kunnen worden vervaardigd, 

^Oo wanneer volgens de uitvinding de schuimlaag tenminste 5 tot 10 maal 
zo dik vordt gemaakt als de oppervlaktelaago 

Doordat volgens de uitvinding zowel de schuimlaag als de 
oppervlaktelaag in hoofdzaak uit hetzelfde materiaal, namelijk 
oolj c- ^lurn^x-erwi * arc enters, bestaan, blijkt een zeer goede 

3^ 0 heclating aanwesig te zijn tussen de oppervlaktelaag en de schuimlaago 
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De uitvinding omvat eveneens eindloze profielen, die volgens de 
bovenbeschreven werkwijzen zijn vervaardigd. Een zeer belangrijk 
voordeel bij volgens de werkvijze der uitvinding vervaardigd e pro- 
fielen is de raogelijkheid tot net toepassen van de techniek van net 
5. stomplassen, doordat zowel de schuimlaag als de oppervlaktelaag 
daarbij dezelfde verwerkingsomstandigheden vragen. 

Wanneer hier sprake is van polyteref taalzure esters worden 
daaronder thermoplastisohe polyesters op. basis van in hoofdzaak 
teref taalzuur verstaan. 
10. Teref taalzuur behoeft niet het enige zuur te zijn waaruit deze 

esters zljn opgebouwd. 3ij de bereiding van de polyesters kan men 
O naa3t tereftaal2Uur °°k nog tot bijvoorbeeld 15 gew.^ van een ander 

zuur zoals isoftaalzuur toepassen. De alcohol component kan een 
alkyleenglycol zijn, zoals ethyleenglycol of dimethanolcyclohexaan. 
15. Ook kan men uitgaan van mengsels van tweewaardige alcoholen. Ook kan 
de alcoholcomponent kleine hoeveelheden van drie- of • meerwaardige' 
alcoholen bevatten, aits daardoor niet zoveel dwarsbindingen worden 
gevormd,. dat de thermoplastisohe verwerkbaarheid van het polymeer te. " 
niet g-aat. 

20. De polyesters die volgens de uitvinding worden toegepast kunnen 

de bio polymeren gebruikeli jke toevoegingen bevatten zoals 
stabilisatoren tegen afbraak onder invloed van zuurstof , licht en 
warmte, kristallisatiebevorderaars of — vertragers, pigmenten, brand- 
vetragende agentia. glijmiddelen enz. 

(. ) 25 ° . De u± binding zal nader worden toegelioht aan de. hand van de 

schematische tekening. 

Figuur 1 toont de opstelling van een extrusiexnrichting voor het 
uitvoeren van de werkwijze volgens de uitvinding. 

Figuur 2 tot/met 9 tonen dwarsdoorsneden van verschillende pro- 
50. dukten, die kunnen worden vervaardigd volgens de werkwijze der uit- . 
vinding. 

Figuur 1 toont tie opstelling van een inrichting voor het 
extruderen van een eindloos produkt, waarvan een mogelijke dwarsdoor- 
snede in figuur 2 is weergegeven. Het produkt volgens figuur 2 heeft 
55. een rechthoekige dwarsdoorsnede van ongeveer 60 x 1 20 mm en bestaat 
uit een .kern i van polyethyleenteref talaatschuim, 
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De buitenkant of oppervlaktelaag 2 van het produkt uit figuur P, 
bestaat uit een 0,2 mm dikko lone onsevuld, da* »U 
polyethyleentereftalaat met een krietallijn oppurvlak. luooou do 
oppervlaktelaag 2 en de kern 1 bevindt zich een tussenlaag 5 met eon 
5 dlkte van 1,8 mm en bestaande uit polyethyleentereftalaat gevuld met . 
" 50 gewichtsprooent glasvezel. In figuur 1 .IJn de extrusieapparaten 
voor het onder druk aanvoeren van de drie materialen voor het profiel 
■ van figuur 2 aangeduid met 4, 5 en 6. Het extrusieapparaat 4 ver- 

piaatot polyethyleenteref talaat eerst naar de pennenmenger 7, waari* 
10 een ooschuimmiddel, zoals Freon 11? (1.1.2. triohloro - 1.2.2. 

tr<fluoro aethaan met kookpunt ' 47 C C) , via de pomp 8 vordt gexnjeCteerd, 
en daarna naar de profielkop 9. 3)oor het extrusie-apparaat 5 wordt ( • 
een mengsel van net 50?> glasvezel gevulde polyethyleenteref talaat 
naar de profielkop 9 geperst. Eet extrusieapparaat 6 perst ongevuld 
15. polyethyleenteref talaat via de spinpomp 10 naar de profielkop 9- Be 
■ P ^fielkop 9 is van een niet getekend mondstuk met zodanige kanalen 
voorzien, dat hieruit een profiel 11 treedt, hetgeen na het passeren 
van een gekoelde vaouunkalibreerkop 12 een profiel 1 1A geeft met een 

doorsneds van figuur 2c 
20 o Vervolgens passeert het profiel een aftrekwagen U. Tenslotte 

wordt het profiel in een kast 14 met stoom nabehandeld. Het voltooide 
profiel 11A wordt in stukken van de juiste lengte afgesneden. 

" Figurer 3 en 4 tonen de dvarsdoorsnede van geextrudeerde eind- 
loze platen. Beide platen bevatten een betrekkelijk dikke schuimlaag 

25 o 15. De plaat volgens figuur 5 io aan een kant voorzien van een dunr 
oppervlaktelaag 16 uit ongevuld, dat wil zeggen 100 5 £ polyethyleen- 
teref talaat en een tussenlaag 17 uit met glasvezel gevulde 
oolyethyleentereftalaat. Be plaat volgens figuur 4 is aan twee 
kanten voorzien van een oppervlaktelaag 16 en een tussenlaag 17. 

5 0 Figuur 5 toont een eindlocs profiel met ronde d^.arsdoorsnede. 

' Binnenin het profiel is daar.ij een holle ruimte IB aanvezig Verder 
bevat dit profiel binnensteZoppervlaktelagen 19, die elk voor 100fo 
uit ongevuld oolyethyleentereftalaat bestaan, en een met 20 aange- 
duide schuimlaag. Tussen de schuimlaag 20 en de oppervlaktelagen 19 

35. bevindt sich een laag 21, die bostaat uit voor 5 0?5 met glasvezel ge- 
vuld polyethyleenteref talaato 
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De figuren 6, 7, 8 en 9 tonen in doorsnede nog enkele profielen 
met platte en ronde dwarsdoorsnedenp Bij al deze profielen ontbreekt 
een gevulde polyethyleenteref talaatlaag en is sleohts een poly- 
ethyleenteref talaat sohuimlaag 22 aanwezig met iSri of twee dunne 
5 0 oppervlaktelagen 23 uit ongevuld polyethyleenteref talaat met een 
kristallijn oppervlak* 

De volgens de werkwijze der uitvinding vervaardigde profielen 
• vorden op grond van hun opbouw en materiaalkeuze bijzonder geschikt 
geacht voor diverse toepassingen, zoals lantarenpalen, vangrails, 
10o bebakeningspalen langs wegen, dakgoten, vakwerkliggers, kozijnen, 
enz* 

(~) Binnen het raam van de vinding kunnen verschillende wijzigingen 

aangebracht worden D 

Conclusies 

=3 SS 23 =t =S=TS= =J =3 =S = =3 = =3=3 = = 3333 

15<> 1o ' Werkvijze voor het vervaardigen van langwerpige produkten, 

waarbij tenminste een oppervlaktelaag en een sohuimlaag of opschuim^ 
bare laag gelijktijdig coaxiaal worden • geextrudeerd* met het 
k e n m e r k, dat het schuim in hoofdzaak uit thermopladtische 
polyteref taalzure esters, in het bijzonder polyethyleenteref talaat , 

20o wordt gevormd, en dat de oppervlaktelaag voor tenminste >0. gevichts-^ 
procent uit thermoplastische polyteref taalzure esters, in het bio- 
zonder polyethyleenteref talaat , wordt gevormdo 

'< . 2o Werkwijze volgens conclusie 1,met het kenmerk, 

dat een oppervlaktelaag wordt gevormd uit een mengsel van thermo- 
25o plastische polyteref taalzure esters r in het bijzonder polyethyleen- 
tereftalaat, en tenminste 5 gewichtsprocent, bij voorkeur ongeveer 
50^o, glasvezelso 

3o Werkwijze volgens .conclusie 1, m e t het kenmerk, 
dat een oppervlaktelaag voor ongeveer 100$ uit thermoplastische 
30* polyteref taalzure esters, in het bijzonder polyethyleenteref talaat , 
wordt gevormdo 

4o Werkwijze volgens conclusie 5, met het kenmerk, 
dat tijdens de extrusie tussen de voor ongeveer 100$ uit thermo- 
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-plastisshe pol^ereftaalsure ssters «e^d. =pp e r.la*telaa 6 en de 

vulde laag wordt aangeDrachtc 

i „„o nf meer van de voorgaande conclusies, 

5, ¥erkui;Jze volgens een ol meer van e» 

. e t h e t k e n n a r k, dat de schuimlaag tenmnste 5 tot 
maal so dik wordt gemaakt als de oppervlaktelaag* 

6. Eindloos profiel vervaardigd volgens de ^ van een of 
meer van de conclusies 1-5* 



6 P T P 1 8 6 



6915186A_I_> 



Best Available Copy 



™B PAGE BLANK 



